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MOTTO   
 
 “ Waktu berjalan bagi mereka yang menunggu, 
terlalu cepat bagi yang ketakutan. Terlalu lama bagi 
yang sedang merasa sedih. Terlalu pendek bagi 
mereka yang merasakan bahagia tapi bagi mereka 
yang mencintai, waktu adalah sesuatu yang abadi ” 
(  henry van deyke )  
 
 “ Hanya saya yang dapat mengubah hidup saya, 
bukan orang lain yang mengubahnya untuk saya ” ( 
Carol Burnet ) 
 
 “ Jika manusia hanya melihat suatu keuntungan 
tanpa melihat resiko yang ada dibaliknya, maka 
ibarat ikan yang melihat umpan tanpa melihat 
kailnya “ ( amanah ) 
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ABSTRAKSI 
“PROSES PRODUKSI DAN LAYOUT KAIN GOLDEN MELLA WHITE  
PADA PT. SARI WARNA ASLI IV TEXTILE INDUSTRY 
DI KARANGANYAR” 
 
 
Rizky Hendra Pratama 
F 3506101 
EKONOMI 
 
 
Pada suatu perusahaan proses produksi merupakan hal yang sangat 
penting, oleh sebab itu perlu adanya perencanaan dan pengawasan secara 
kontinyu dan terus menerus. Dengan adanya perencanaan produksi, akan 
memberi kemudahan dalam perencanaan proses produksi. Perencanaan 
produksi tersebut akan menunjukan pemakaian komponen produksi dalam 
perusahaan. Misalnya jenis – jenis dari bahan baku yang dibuthkan, tenaga 
kerja yang dibutuhkan, serta penggunaan mesin keperluan pelaksanaan 
proses produksi. Masalah kualitas merupakan salah satu bagian penting dan 
perlu mendapatkan perhatian serius bagi manajer dalam pelaksanaan strategi 
operasinya. Oleh karena itu, perencanaan dan pengawasan yang baik sangat 
dibutuhkan guna tercapainya kualitas produk yang baik. 
Seperti halnya dengan perusahaan lain, PT. SARI WARNA ASLI IV 
di Karanganyar, dalam pelaksanaan proses produksinya juga memerlukan 
suatu perencanaan pelaksanaan serta pengendalian yang baik agar proses 
produksi pada perusahaan tersebut dapat berjalan dengan lancar dan hasil 
yang diperoleh sesuai dengan yang diharapkan. 
PT. SARI WARNA ASLI IV merupakan perusahaan yang bergerak 
dalam bidang industry textile yang berproduksi sesuai dengan order atau 
pesanan. Dengan bahan baku kain grey pada produksinya menggunakan 
faktor – faktor produksi yang meliputi bahan baku, mesin bertekhnologi, 
tenaga kerja dan modal. Faktor – faktor tersebut sangat berpengaruh besar 
dalam proses produksi. Dalam memasarkan produknya perusahaan harus 
bersaing dengan perusahaan sejenis yang ada di sekitar Karanganyar 
maupun daerah lain yang menghasilkan produk yang sejenis. 
 
1 
BAB I 
 
PENDAHULUAN 
 
A. Latar Belakang Masalah 
       Sebuah perusahaan harus menjalankan strategi dan kebijakan 
tertentu untuk dapat tetap bersaing didunia usaha yang sekarang ini semakin 
meningkat. Hal tersebut dilakukan untuk mencapai tujuan perusahaan baik 
dalam jangka pendek ataupun jangka panjang. Perusahaan harus mempunyai 
strategi – strategi khusus di dalam pengembangan usahanya, karena pada 
umumnya tujuan dari perusahaan adalah untuk mendapatkan laba, sehingga 
perlu adanya manajemen yang baik. Manajemen yang mencakup segala 
proses kegiatan harus direncanakan, diorganisasi, diarahkan, dikoordinasi, 
serta diawasi. Perencanaan yang matang merupakan kunci dasar dalam 
menentukan tujuan itu sendiri. 
Seiring dengan perubahan - perubahan yang cepat dalam dunia usaha 
hal ini membawa pengaruh terhadap pengolahan operasi perusahaan 
berbagai masalah bermunculan sehingga menuntut manajemen untuk 
menanganinya. Perusahaan harus senantiasa waspada terhadap masalah – 
masalah yang nantinya akan muncul dan turut memikirkan alternatif – 
alternatif untuk memecahkan masalah – masalah yang dihadapi tersebut. 
Pada suatu perusahaan proses produksi merupakan hal yang sangat 
penting, oleh sebab itu perlu adanya perencanaan dan pengawasan secara 
kontinyu dan terus menerus. Dengan adanya perencanaan produksi, akan 
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memberi kemudahan dalam perencanaan proses produksi. Perencanaan 
produksi tersebut akan menunjukan pemakaian komponen produksi dalam 
perusahaan. Misalnya jenis – jenis dari bahan baku yang dibuthkan, tenaga 
kerja yang dibutuhkan, serta penggunaan mesin keperluan pelaksanaan 
proses produksi. Masalah kualitas merupakan salah satu bagian penting dan 
perlu mendapatkan perhatian serius bagi manajer dalam pelaksanaan strategi 
operasinya. Oleh karena itu, perencanaan dan pengawasan yang baik sangat 
dibutuhkan guna tercapainya kualitas produk yang baik. 
Seperti halnya dengan perusahaan lain, PT. SARI WARNA ASLI IV 
di Karanganyar, dalam pelaksanaan proses produksinya juga memerlukan 
suatu perencanaan pelaksanaan serta pengendalian yang baik agar proses 
produksi pada perusahaan tersebut dapat berjalan dengan lancar dan hasil 
yang diperoleh sesuai dengan yang diharapkan. 
PT. SARI WARNA ASLI IV merupakan perusahaan yang bergerak 
dalam bidang industry textile yang berproduksi sesuai dengan order atau 
pesanan. Dengan bahan baku kain grey pada produksinya menggunakan 
faktor – faktor produksi yang meliputi bahan baku, mesin bertekhnologi, 
tenaga kerja dan modal. Faktor – faktor tersebut sangat berpengaruh besar 
dalam proses produksi. Dalam memasarkan produknya perusahaan harus 
bersaing dengan perusahaan sejenis yang ada di sekitar Karanganyar 
maupun daerah lain yang menghasilkan produk yang sejenis. 
Dengan demikian perusahaan harus senantiasa melakukan 
pengawasan terhadap produk yang dihasilkan. Untuk dapat bersaing dengan 
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perusahaan lain, maka perusahaan harus senantiasa melakukan pengawasan 
dalam setiap tahap proses produksi agar dapat menghasilkan produk yang 
berkualitas tinggi 
Pengawasan produk dalam setiap tahap proses produksinya yang 
disertai dengan penentuan harga yang penting diharapkan dapat memuaskan 
konsumen dengan produk yang dibelinya. Kepuasan konsumen menjadikan 
konsumen loyal terhadap produk perusahaan dan ikut membantu perusahaan 
untuk mempengaruhi pembeli lain untuk membeli produk di perusahaan 
yang bersangkutan. Jika kualitas produk tidak diperhatikan oleh perusahaan 
bisa saja produk akan tersisih oleh produk lain yang sejenis dimana produk 
lain memiliki keunggulan dan kualitas yang lebih baik. Berdasarkan latar 
belakang masalah di atas, maka penulis mengambil judul “PROSES 
PRODUKSI DAN LAY OUT KAIN GOLDEN MELLA WHITE PADA 
PT. SARI WARNA ASLI IV TEXTILE INDUSTRY DI 
KARANGANYAR “ 
B. Perumusan Masalah 
Perumusan masalah dalam penelitian ini dimaksudkan untuk 
dijadikan pedoman bagi penulis dalam melakukan penelitian secara cermat 
dan tepat sesuai dengan prinsip – prinsip penelitian ilmiah. Dengan rumusan 
masalah diharapkan dapat mengetahui obyek – obyek yang diteliti, serta 
bertujuan agar tulisan dan ruang lingkup penelitian uraiannya terbatas dan 
terarah pada hal – hal yang ada hubungannya dengan masalah yang diteliti. 
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Untuk memudahkan pembahasan masalah dan pemahamannya, maka 
penulis merumuskan permasalahannya sebagai berikut : 
1. Mesin apa saja yang digunakan oleh PT. SARI WARNA ASLI IV untuk 
berproduksi ?  
2. Bagaimanakah tahap – tahap proses produksi yang dilakukan oleh PT. 
SARI WARNA ASLI IV? 
3. Bagaimanakah tata letak proses produksi yang diterapkan pada PT. 
SARI WARNA ASLI IV ? 
C. Tujuan Penelitian 
Penelitian ini dilaksanakan dengan tujuan agar penelitian tersebut 
dapat memberikan manfaat yang sesuai dengan apa yang dikehendaki. 
Adapun tujuan penelitian ini adalah : 
1. Untuk mengetahui jenis mesin produksi yang digunakan oleh PT. SARI 
WARNA ASLI IV.  
2. Untuk mengetahui tahap – tahap proses produksi yang dilakukan oleh 
PT. SARI WARNA ASLI IV. 
3. Untuk mengetahui tata letak proses produksi yang diterapkan pada PT. 
SARI WARNA ASLI IV. 
D. Manfaat Penelitian 
Selain mempunyai tujuan penelitian, penelitian ini juga mempunyai 
manfaat penelitian. Dalam penelitian ini mempunyai manfaat penelitian 
yaitu : 
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1. Bagi perusahaan 
Memberikan masukan mengenai hal – hal yang berhubungan dengan 
proses produksi yang dapat digunakan sebagai salah satu bahan evaluasi 
dengan perusahaan dalam megambil kebijaksanaan untuk meningkatkan 
proses produksi dan pengembangan usaha. 
2. Bagi Mahasiswa dan pembaca lainnya 
Merupakan tambahan referensi bacaan dan informasi khususnya bagi 
mahasiswa jurusan Manajemen Industri yang sedang menyusun Tugas 
Akhir dengan pokok permasalahan yang sama. 
E. Metode Penelitian 
Suatu penelitian pada dasarnya adalah bagian mencari, mendapatkan 
data untuk selanjutnya dilakukan penyusunan dalam bentuk laporan hasil 
penelitian. Supaya proses tersebut dapat dipertanggung jawabkan secara 
ilmiah, maka diperlukan metode penelitian. 
Metode penelitian mengemukakan secara tertulis tata kerja dari suatu 
penelitian. Metode ini terdiri dari : 
1. Ruang Lingkup Penelitian 
Metode yang digunakan dalam penelitian Tugas Akhir ini adalah 
studi kasus, karena mengambil satu obyek tertentu untuk dianalisa secara 
mendalam dengan memfokuskan pada satu masalah. 
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2. Alat Pengumpul Data 
a. Metode Pengumpulan Data 
1) Wawancara 
Merupakan teknik pengumpulan data dengan cara mengadakan 
tanya jawab secara langsung atau tidak langsung dengan tatap 
muka dengan pihak Perusahaan PT. SARI WARNA ASLI IV. 
2) Studi Pustaka 
Merupakan teknik pengumpulan data dengan cara mempelajari 
buku atau referensi yang berkaitan dengan masalah yang diteliti. 
3) Observasi 
Dalam penelitian ini penulis melihat secara langsung mengenai 
kegiatan yang dilakukan PT. SARI WARNA ASLI IV. 
3. Sumber Data 
a. Sumber Data Primer 
Yaitu data yang diperoleh langsung dari sumbernya. Data ini 
diperoleh dengan cara wawancara langsung pada PT. SARI WARNA 
ASLI IV. 
b. Sumber Data Sekunder 
Yaitu data pendukung yang diperoleh dari sumber lain yang 
berkaitan dengan penelitian. Data ini penulis peroleh dari buku 
maupun sumber bacaan Proses Produksi. 
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BAB II 
 
TINJAUAN PUSTAKA 
 
A. Pengertian Produk 
Dalam pemasaran, produk mempunyai arti sebagai satu kesatuan 
karakter yang terdiri dari unsur berwujud dan atau terwujud, termasuk 
kemasan, warna, harga, gengsi, dan pelayanan yang dapat memuaskan 
kebutuhan dan keinginan konsumen. Dalam pengertiannya produk 
dibedakan menjadi 3 tingkatan : 
1) Core Product adalah manfaat yang dapat diberikan oleh suatu 
produk, yang dapat menjawab pertanyaan : apa yang sesungguhnya 
dibeli oleh konsume. 
2) Tangible atau Actual Product adalah wujud produk yang dapat 
dirasakan. Atribut yang menandainya antara lain tampilan fisik, 
kualitas, gaya, merek, dan kemasan. 
3) Augmented atau Extended Product adalah manfaat atau jasa 
tambahan yang menyertai pembelian dan penggunaan suatu 
produk. 
Pada umumnya, produk mengalami daur hidup yang terdiri dari 4 
tahap, yaitu perkenalan ( Introduction ), pertumbuhan ( Growth ), 
kedewasaan ( Maturity ), dan kemunduran ( decline ). Pada masa 
perkenalan, volume penjualan rendah, laba perusahaan rendah, biaya per 
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pelanggan tinggi, dan jumlah pesaing hanya beberapa. Ciri khas masa 
pertumbuhan adalah penjualan meningkat cepat dengan tingkat pertumbuhan 
maksimal, laba dan jumlah pesaing meningkat. Pada masa kedewasaan, 
volume penjualan mencapai puncaknya, walaupun tingkat pertumbuhan 
penjualan tidak sebesar pada masa pertumbuhan. Laba perusahaan tinggi, 
dan biasanya pesaing yang lemah tidak dapat bertahan di pasar. Ciri khas 
masa kemunduran adalah volume penjualan dan laba menurun, dan jumlah 
pesaing berkurang. 
Daur hidup produk dapat digunakan untuk menunjukkan saat yang 
tepat untuk memperkenalkan produk baru, memilih strategi pemasaran yang 
tepat sepanjang umur produk, dan membantu melakukan peramalan 
keuangan. Untuk mengembangkan produk ada beberapa alternatif kebijakan, 
yaitu mengembangkan produk yang sama sekali baru, memodifikasi produk 
yang ada, dan membuat tiruan dari produk yang ada. Pada dasarnya ada 3 
sasaran pengembangan produk, yaitu sasaran yang berhubungan dengan 
strategi, operasional, dan dampak. Ide baru untuk pengembangan produk 
dapat diperoleh dari riset pasar, bagian produksi, bagian riset, dan 
pengembangan, pembeli, pesaing, ilmuwan, universitas dan instansi 
pemerintah. Untuk melakukan pengembangan produk diperlukan informasi 
berupa peraturan kesehatan, peraturan keselamatan, standar kualitas dan 
kuantitas, cara dan alat transportasi, struktur tarif, spesifikasi teknik, dan 
selera konsumen (PMM KODE 212-1-1, LPPM). 
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B. Pengertian Proses Produksi dan Fungsi Produksi 
Memproduksi atau melakukan kegiatan proses produksi merupakan  
usaha untuk mengubah sesuatu barang menjadi barang lainnya atau usaha 
untuk mewujudkan suatu jasa. Untuk melakukan perubahan dan 
transformasi tersebut diperlukan faktor – faktor produksi. Di samping itu 
diperlukan pula bahan mentah atau barang setengah jadi yang akan 
ditransformasikan menjadi barang lain. Dengan demikian fungsi penting dari 
bagian produksi bukanlah selalu atau terbatas kepada menciptakan barang 
atau jasa. Tugasnya adalah lebih berat, yaitu menciptakan barang atau jasa 
yang disukai oleh para konsumen. 
Dengan menekankan bahwa kegiatan memproduksi merupakan 
kegiatan yang sangat penting kedudukannya dalam perusahaan, tidaklah 
berarti bahwa peranan kegiatan lain hanya merupakan kegiatan yang 
mempunyai kedudukan yang sekunder atau kurang penting. Kegiatan 
lainnya harus menjadi pelengkap yang baik dalam usaha menciptakan suatu 
produk yang bermutu tinggi, dihasilkan secara efisien dan dengan biaya 
yang bersaing, dan berpenampilan sesuai dengan selera masyarakat. 
Menciptakan hal ini bukan terbatas pada fungsi dari bagian produksi dan 
operasi. Tenaga kerja yang berdedikasi, manajemen yang baik dan efisien, 
aliran dana yang mencukupi, program pemasaran yang baik dan berbagai 
kegiatan lain juga penting peranannya dalam mewujudkan barang yang 
bermutu, disukai masyarakat dan dijual dengan harga yang bersaing (Dennis 
Lock dan Nigel Farrow 2000). 
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C. Sistem Produksi 
Menetapkan prosedur perencanaan yang terinci, pengawasan 
produksi dan performa standar produksi yang akan dicapai (Dennis Lock 
dan Nigel Farrow 2000). 
D. Manajemen Produksi dan Manajemen Operasi 
Kegiatan memproduksi dikelola oleh bagian atau departemen 
produksi dan operasi. Dengan demikian hal – hal yang berkaitan dengan 
pengelolaan kegiatan memproduksi digolongkan sebagai manajemen 
produksi dan manajemen operasi. Hal – hal yang berhubungan dengan usaha 
mentransformasi sesuatu barang menjadi barang lain merupakan 
tanggungjawab dari manajemen produksi dan operasi. Tanggung jawab 
tersebut meliputi merancang dan melaksanakan proses transformasi atau 
konfersi yang paling efisien. Keefektifan manajemen produksi dan operasi 
biasanya diukur dari kemampuannya untuk menciptakan barang atau jasa 
yang bermutu, meminimalkan biaya produksi dan dalam jangka panjang 
mampu mengembangkan barang atau jasa sesuai dengan perkembangan 
selera konsumen. 
Manajemen produksi berkaitan dengan pengelolaan sumber daya 
fisik yang diperlukan untuk menciptakan produk tertentu dalam jumlah yang 
cukup untuk memenuhi permintaan pasar. Dalam organisasi manufaktur, 
mayoritas angkatan kerja dan pengeluaran investasi kerja yang mencapai 
proporsi cukup tinggi akan dicurahkan pada fungsi produksi. Oleh karena 
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itu, manajemen produksi yang efisien sangat menentukan keberhasilan 
organisasi manufaktur. 
Meskipun manajamen produksi saling berkaitan dengan sektor 
pabrik, teknik manajemen produksi semakin diterapkan dalam organisasi 
jasa, dan non manufaktur lainnya. Oleh karena itu, denifisi modern dari 
suatu sistem produksi telah diperluas, sehingga mencakup sistem pembuatan 
produk dan jasa manufaktur. Masalah yang dihadapi sangat mirip antara 
organisasi manufaktur dan organisasi jasa. Salah satu perbedaan yang paling 
utama adalah “produk” organisasi jasa bersifat tidak tahan lama. 
Tugas manajemen produksi dapat di bagi menjadi dua bagian. 
Pertama adalah merencang sistem produksi. Tugas ini akan melibatkan 
berbagai keputusan berkenan dengan persyaratan dan tingkat produksi yang 
diinginkan dari suatu sistem produksi. Keputusan ini kemudian akan 
menentukan jumlah fasilitas produksi yang diperlukan serta dimana 
lokasinya, metode produksi dan prosedur pengawasan manajemen. 
Kedua adalah tugas mengoperasikan suatu sistem produksi untuk 
memenuhi persyaratan produksi yang ditentukan, hal ini akan mencakup 
penjadualan dan pengawasan produksi, manajemen inventarisasi dan 
pengawasan kualitas produksi (Dennis Lock dan Nigel Farrow 2000). 
E. Perencanaan Produksi 
Perencanaan produksi dalam suatu organisasidapat dilihat dari dua 
tingkat, yaitu tingkat tingkat strategis dan tingkat taktis. Perencanaan 
strategis berkenaan dengan sistem produksi. Sedangkan perencanaan tingkat 
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taktis bersangkutan dengan pengeolan sistem produksi yang sedang berjalan 
(Dennis Lock dan Nigel Farrow 2000). 
Strategis Jangka panjang 2 tahun 
 
 
Jangka menengah 1-2 tahun 
Pengenalan produk baru 
Jumlah produk 
Jenis teknologi yang dipakai 
Bauran produk relatif 
Perubahan kapasitas 
Taktis Jangka menengah 1 tahun 
 
 
 
Jangka pendek 3 bulan 
Jumlah tenaga kerja 
Subkontraktor 
Pekerjaan tambahan 
Kebijakan penyimpanan 
Penjadualan produksi 
Target produksi 
Tabel 1 : Skala waktu untuk keputusan perencanaan 
F. Pengawasan Produksi 
Pengawasan ini mencakup penjuadualan operasional secara rinci, 
alokasi kerja mesin dan pemantauan produksi aktual terhadap rencana 
produksi. Tujuannya adalah membuat suatu jadual yang dapat diterapkan 
dan juga memenuhi tujuan performa berdasarkan biayaoperasional dan 
pengiriman (Dennis Lock dan Nigel Farrow 2000) 
G. Pengertian Mutu dan Pengawasan Mutu 
Perhatian perusahaan pada peningkatan mutu menjadi sangat 
penting. Mutu adalah salah satu alasan yang membuat konsumen mau 
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membeli barang atau suatu perusahaan atau menggunakan jasa suatu 
perusahaan. Konsep Mutu sangat subjektif, karena secara definisi Mutu 
merupakan suatu hasil memproduksi barang atau jasa dengan ciri atau 
karakter tertentu dengan standar kepuasan seperti apa yang diduga oleh 
konsumen. Sifat yang subjektif ini menyebabkan perusahaan tidak hanya 
dituntut memproduksi barang yang baik, tetapi juga harus sesuai dengan apa 
yang menjadi harapan konsumen. 
Suatu produk akan ditetapkan pada tahap perancangan. Pengawasan 
mutu dibutuhkan untuk menjamin bahwa seluruh produk yang keluar dari 
pabrik memenuhi spesifikasi ini. Keputusan juga dianbil berkenaan dengan 
metode inspeksi, bilamana sejumlah produk diskontinu harus ditolak atau 
diproses kembali, dan kapan mesin harus disetel ulang (Dennis Lock dan 
Nigel Farrow 2000). 
H. Pengertian Tata Letak Pabrik 
Tata letak pabrik merupakan suatu landasan utama dalam dunia 
industri sehingga sudah tidak perlu dibuktikan lagi bahwa setiap 
perusahaan/pabrik pasti membutuhkan lay-out dalam menjalankan dan 
mengembangkan usahanya. Oleh karena itu, perencanaaan lay-out yang baik 
merupakan suatu harga mati bagi kelangsungan suatu pabrik. Karena sangat 
penting, lay-out yang akan digunakan harus dirancang dengan baik, 
sehingga para pekerja dapat bekerja dengan efektif dan efisien. Bisa 
dibayangkan bila suatu pabrik bekerja tanpa ada lay-out yang baik? Ya, 
tentu saja proses produksi dalam pabrik akan terganggu sehingga 
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mengakibatkan kerugian bagi pabrik itu sendiri. Hal ini membuat peralatan 
produksi yang canggih dan mahal harganya akan tidak berarti apa-apa 
apabila perencanaan lay-out dilakukan sembarang saja. 
Layout pabrik disebut juga tata letak atau tata ruang didalam pabrik. 
Layout pabrik adalah cara penempatan fasilitas-fasilitas produksi guna 
memperlancar proses produksi yang efektif dan efisien. Fasilitas pabrik 
dapat berupa mesin-mesin, alat-alat produksi, alat pengangkutan bahan, dan 
peralatan pengawasan. Perencanaan layout menurut James A Moore adalah 
rencana dari keseluruhan tata letak fasilitas industri yang didalamnya, 
termasuk bagaimana personelnya ditempatkan, alat-alat operasi gudang, 
pemindahan material, dan alat pendukung lain sehingga akan tercipta suatu 
tujuan yang optimum dengan kegiatan yang ada dengan menggunakan 
fasilitas-fasilitas yang ada dalam perusahaan. Dengan layout yang baik 
dalam perusahaan akan menimbulkan impulse buying bagi konsumen. 
Prinsip dasar penyusunan layout : 
1. Integrasi secara total terhadap faktor-faktor produksi, tata letak 
fasilitas pabrik dilakukan secara terintegrasi dari semua faktor yang 
mempengaruhi proses produksi menjadi satu organisasi yang besar. 
2. Jarak pemindahan bahan paling minimum. Waktu pemindahan bahan 
dari satu proses ke proses yang lain dalam industri dapat dihemat 
dengan cara mengurangi jarak perpindahan. 
3. Memperlancar aliran kerja, diupayakan untuk menghindari gerakan 
balik (back tracking), gerakan memotong (cross movement), dan 
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gerak macet (congestion), dengan kata lain material diusahakan 
bergerak terus tanpa adanya interupsi oleh gangguan jadwal kerja. 
4. Kepuasan dan keselamatan kerja, sehingga memberikan suasana 
kerja yang menyenangkan. 
5. Fleksibilitas, yaitu dapat mengantisipasi perubahan teknologi, 
komunikasi, kebutuhan konsumen. 
Untuk menjaga fleksibilitas, diadakan penyesuaian kembali 
(relayout), yaitu suatu perubahan kecil dalam suatu penataan ruangan, tetapi 
tidak menutup kemungkinan adanya perubahan desain produk yang 
memungkinkan berubahnya layout secara total. Yang perlu diperhatikan 
adalah relayout maupun layout jika ada perubahan sedikit saja tidak akan 
mengganggu proses produksi. 
Perencanaan tata letak fasilitas produksi berhubungan erat dengan 
proses perencanaan dan pengaturan letak mesin, peralatan, aliran bahan, dan 
pekerja pada masing-masing stasiun kerja (work station). Pengaturan tata 
letak fasilitas produksi harus mempertimbangkan faktor-faktor berikut : 
1. Jenis produk, termasuk didalamnya desain produk dan volume 
produksi. 
2. Urutan proses, apakah atas dasar arus ataukan atas dasar proses. 
3. Peralatan yang digunakan, baik teknologi, jenis, maupun kapasitas 
mesin. 
4. Pemeliharaan dan penggantian mesin dan peralatan (maintenance 
and replacement). 
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5. Keseimbangan kapasitas antar mesin dan antar departemen (balance 
capacity) 
6. Area tenaga kerja (employee area). 
7. Area pelayanan (service area). 
8. Feksibilitas (flexibility) 
Sasaran layout suatu pabrik adalah meminimumkan biaya dan 
meningkatkan efisiensi dalam pengaturan segala fasilitas produksi dan area 
kerja, sehingga proses produksi dapat berjalan lancar. Fasilitas produksi 
disini dapat berupa Mesin, alat-alat produksi, alat pengangkutan bahan, dan 
alat pengawasan. Efisiensi ini dapat dicapai dengan menekan biaya produksi 
dan transportasi didalam pabrik. 
Fasilitas produksi yang dominan di dalam pabrik adalah mesin dan 
peralatan. Untuk melakukan pembelian mesin atau peralatan, harus 
dipertimbangkan secara ekonomis dan disesuaikan dengan jumlah produksi 
barang atau jasa yang dihasilkan. Faktor-faktor yang mempengaruhi 
pemilihan mesin atau peralatan adalah : 
1. Kapasitas mesin 
2. Kecocokan (compatibility) 
3. Tersedianya peralatan pelengkap yang diperlukan 
4. Keterandalan dan purna jual 
5. Kemudahan persiapan dan instalasi, penggunaan dan pemeliharaan 
6. Keamanan 
7. Penyerahan 
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8. Keadaan pengembangan 
9. Pengaruh terhadap organisasi yang ada. 
       Faktor-faktor tersebut menjadi bahan pertimbangan manajer 
operasi sehingga tidak terjadi pembelian mesin yang kelebihan atau 
kekurangan beban dan terlalu mahal dibanding dengan tingkat produksi 
yang dihasilkan. Selain faktor pemilihan mesin, juga harus dipertimbangkan 
penentuan jumlah mesin karena terkait dengan jumlah sumber daya manusia 
yang dimiliki, khususnya operasi mesin, pertimbangan lain didasarkan pada 
aspek ternis dan ekonomis. Dalam pembelian jumlah mesin, 
dipertimbangkan : 
1. Jumlah produksi yang direncanakan 
2. Perkiraan jumlah produk cacat pada setiap proses produksi 
3. Waktu kerja standard setiap unit produk dan jam operasi mesin. 
Jenis mesin dapat dibedakan menjadi dua macam, yaitu : 
1. Mesin yang bersifat umum/serbaguna, mesin-mesin ini dapat 
digunakan untuk mengerjakan berbagai macam pekerjaan. Misalnya 
mesin gergaji pada perusahaan pemotong kayu. 
2. Mesin yang bersifat khusus, yaitu mesin-mesin yang penggunaannya 
hanya satu macam pekerjaan saja. Misalnya mesin pembuat gula 
pasir. 
Pada prakteknya sering kita jumpai perusahaan mengkombinasikan 
kedua jenis mesin tersebut, hal ini bertujuan agar dapat dicapai efisiensi dan 
efektifitas penggunaan mesin. 
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Dasar pengaturan layout atau cara pengaturan rencana tata letak 
pabrik adalah : 
1. Lay-out Proses 
Layout proses atau layout fungsional adalah penyusunan layout 
dimana alat yang sejenis atau yang mempunyai fungsi sama 
ditempatkan dalam bagian yang sama. Model ini cocok untuk discret 
production dan bila proses produksi tidak baku, yaitu jika perusahaan 
membuat berbagai jenis produk yang berbeda atau suatu produk 
dasar yang diproduksi dalam berbagai macam variasi. Atas dasar 
proses, terlebih dahulu ditentukan jenis produk, tipe manufacturing, 
dan karakter peralatan produksi. Mesin-mesin dan peralatan yang 
mempunyai karakter serupa dikelompokkan menjadi satu, contoh 
pemakaian layout ini adalah untuk pergudangan, rumah sakit, 
universitas, dan perkantoran. 
i. Keuntungan dari layout proses adalah : 
a) Memungkinkan utilitas mesin yang tinggi 
b) Memungkinkan penggunaan mesin-mesin yang multiguna 
sehingga dapat dengan cepat mengikuti perubahan jenis 
produksi. 
c) Memperkecil terhentinya produksi yang diakibatkan oleh 
kerusakan mesin 
d) Sangat fleksibel dalam mengalokasikan personel dan 
peralatan 
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e) Investasi yang rendah karena dapat mengurangi duplikasi 
peralatan 
f) Memungkinkan spesialisasi supervise 
ii. Kelemahan dari layout proses adalah : 
a) Meningkatnya kebutuhan material handling karena aliran 
proses yang beragam dan tidak dapat digunakannya ban 
berjalan 
b) Pengawasan produksi yang lebih sulit 
c) Meningkatnya persediaan barang dalam proses 
d) Total waktu produksi per unit yang lebih lama 
e) Memerlukan skill yang lebih tinggi 
f) Pekerjaan routing, penjadwalan dan akunting biaya yang 
lebih sulit, Karena setiap ada order baru harus dilakukan 
perencanaan/perhitungan kembali. 
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Gambar 1 : empat pola proses khas 
Sumber : Dennis Lock & Nigel Farrow (2000 : 497) 
 
Operasi khusus dan pola proses diilustrasikan pada gambar di 
atas dalam klasifikasi berikut ini : 
a) Garis lurus pada gambar (a). Bahan mentah diubah menjadi 
satu produk melalui operasi berurutan 
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b) Proses konvergen pada gambar (b). Beberapa bahan baku atau 
komponen membentuk lini utama produk. Pabrik perakitan 
mobil merupakan contoh tentang proses ini. 
c) Proses divergen pada gambar (c). Bahan baku diubah menjadi 
beberapa produk melalui proses dan operasi terpisah. 
d) Proses multiple / berganda pada gambar (d). suatu kegiatan 
yang kompleks di mana terjadi perpindahan silang di antara 
proses atau operasi. 
2. Lay-out Produk 
Layout produk dipilih apabila proses produksinya telah 
distandarisasikan dan berproduksi dalam jumlah besar. Setiap produk 
akan melalui tahapan operasi yang sama sejak dari awal sampai 
akhir. Penyusunan bagian diatur sedemikian rupa sehingga dari 
bagian tersebut dapat dihasilkan suatu jenis produk tertentu.. Atas 
dasar produk, terlebih dahulu ditentukan jenis pekerjaan yang harus 
dilakukan pada produk yang akan dihasilkan. Pengaturan tata letak 
fasilitas pabrik seperti mesin, tidak memandang tipenya dan 
penempatannya sesuai dengan urutan dari satu proses ke proses yang 
lain. Contoh : tempat cuci mobil otomatis, kafetaria, atau perakitan 
mobil  
i. Keuntungan dari model layout produk adalah sebagai berikut : 
a) Aliran material yang simple dan langsung 
b) Persediaan barang dalam proses yang rendah 
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c) Total waktu produksi per unit yang rendah 
d) Tidak memerlukan skill tenaga kerja yang tinggi 
e) Kebutuhan material handling yang rendah 
f) Dapat menggunakan mesin khusus atau otomatis 
g) Dapat menggunakan ban berjalan karena aliran material 
sudah tertentu 
h) Kebutuhan material dapat diperkirakan dan dijadwalkan 
dengan lebih mudah 
ii. Kelemahan dari model layout produk adalah : 
a. Kerusakan pada sebuah mesin dapat menghentikan 
produksi 
b. Perubahan desain produk dapat mengakibatkan tidak 
efektifnya layout yang bersangkutan 
c. Apabila terdapat bottle neck dapat mempengaruhi proses 
keseluruhan 
d. Biasanya memerlukan investasi mesin/peralatan yang besar 
e. Karena sifat pekerjaannya yang monoton dapat 
mengakibatkan kebosanan 
Dengan adanya sasaran yang akan dicapai dari lay-out suatu 
pabrik maka dengan sendirinya kita dapat memperoleh manfaat dari 
adanya perencanaan lay-out pabrik. Manfaat layout pabrik 
diantaranya adalah sebagai berikut : 
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1) Meningkatkan jumlah produksi, sehingga proses produksi 
berjalan lancar, yang berimpas pada output yang besar, 
biaya dan jam tenaga kerja serta mesin minimum. 
2) Mengurangi waktu tunggu, artinya terjadi keseimbangan 
beban dan waktu antara mesin yang satu dengan mesin 
lainnya, selain itu juga dapat mengurangi penumpukan 
bahan dalam proses, dan waktu tunggu. 
3) Mengurangi proses pemindahan bahan dan meminimalkan 
jarak antara proses yang satu dengan yang berikutnya. 
4) Hemat ruang, karena tidak terjadi penumpukan material 
dalam proses, dan jarak antara masing-masing mesin 
berlebihan sehingga akan menambah luas bangunan yang 
tidak dibutuhkan. 
5) Mempersingkat waktu proses, jarak antar mesin pendek 
atau antara operasi yang satu dengan yang lain. 
6) Efisiensi penggunaan fasilitas, pendayagunaan elemen 
produksi, yaitu tenaga kerja, mesin, dan peralatan. 
7) Meningkatkan kepuasan dan keselamatan kerja, sehingga 
menciptakan suasana lingkungan kerja yang aman, nyaman, 
tertib, dan rapi, mempermudah supervisi, mempermudah 
perbaikan dan penggantian fasilitas produksi, meningkatkan 
kinerja menjadi lebih baik, dan pada akhirnya akan 
meningkatkan produktivitas. 
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8) Mengurangi kesimpangsiuran yang disebabkan oleh 
material menunggu, adanya gerak yang tidak perlu, dan 
banyaknya perpotongan aliran dalam proses produksi 
(intersection). 
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BAB III 
 
DESKRIPSI OBYEK PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 
 
A. Sejarah Berdirinya PT. SARI WARNA ASLI IV 
PT. SARI WARNA ASLI IV merupakan salah satu perusahaan yang 
bergerak di bidang industri tekstil dan merupakan salah satu untuk dari PT. 
SARI WARNA ASLI TEXTILE INDUSTRY GROUP yang berlokasi di 
Desa Kemiri Kecamatan Kebakkramat Kabupaten Karanganyar. PT.Sari 
Warna Asli IV memulai usahanya dengan mengambil alih PT. Tubantia 
Kudus Spinning Mills pada tahun 1983 dan memulai usahanya dengan PT. 
Tubantia Kudus Spinning Mills IV. 
PT. Tubantia Kudus Spining Mills atau disingkat PT. TKSM didirikan 
pada tahun 1974 dalam rangka pelaksanaan Undang-undang Penanaman 
Modal Asing (PMA) berdasarkan Akta Notaris Kartini, SH No. 41 tanggal 8 
Februari 1974. Berkedudukan di Besito Kudus, Jawa Tengah di atas tanah 
seluas ± 56.958m
2
 dengan kapasitas produksi 8.408.615 LBS benang tenun, 
sesuai dengan surat persetujuan tetap sekretaris / Menteri Negara Republik 
Indonesia No. B.140 / PRES / 12 / 1973 tanggal 20 Desember 1974. Dan 
mendapatkan izin usaha tetap dari Menteri Perindustrian No. 165 / DJAI / 
TUT-111 / PMDN / IV / 1988 tanggal 7 April 1988 dengan izin 
pembaharuan No. 51 / DJAI / TUT / 111 / PMDN / 11 / 1991 TANGGAL 7 
Februari 1991. Tahun 1983 PT. Tubantia Kudus Spinning Mills diambil oleh 
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PT. SARI WARNA ASLI TEXTILE INDUSTRY yang berada di bawah 
Undang – Undang Penanaman Modal Dalam Negeri (PMDN) berdasarkan 
Akte Notaris Misahadi Wilamanta, SH No. 37 tanggal 3 Desember 1983 
dengan bidang usaha yang diperluas menjadi tekstil terpadu. Pengalihan 
status “PMA” ke “PMDN” ini berdasarkan surat persetujuan perubahan 
status Sekretaris / Menteri Negara Republik Indonesia No. B. 2135 / 
MENSESNEG / 7 / 1983 dan surat persetujuan dari BKI M No. 11 / V / 
1983 dan surat persetujuan dari BKI M No. 11 / V / 1983 tanggal 1 
September 1983. 
Tahun 1984 PT. TKSM yang telah diambil alih oleh PT. SARI 
WARNA ASLI IV mengadakan perluasan di Boyolali tepatnya di Desa 
Randusari Boyolali dengan bidang usaha Weaving (pertenunan). Perluasan 
di Boyolali ini dilakukan karena dilokasi Kudus sudah tidak memungkinkan 
untuk diadakan perluasan. PT. TKSM di Boyolali menempati tanah seluas 
kurang lebih 70.000m
2
 dan sesuai dengan surat persetujuan perubahan dari 
BKPM No. 08 / 11 / PMDN / 1984 tanggal 3 April 1984 dan memperoleh 
izin usaha tetap dari BPKM atas nama Menteri Perindustrian dan memulai 
produksi pada Januari 1986 dengan jumlah produksinya adalah sebanyak 
30.000.000 meter kain tenun. Kemudian pada tahun 1987 mengadakan 
perluasan dengan menambah kapasitas produksi kain tenun menjadi 
39.258.000 meter kain tenun dengan persetujuan BKPM N0. 01 / 11 / 
PMDN / 1987 tanggal 3 Januari 1987. 
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Tahun 1991 PT. TKSM mengadakan perluasan di Karanganyar 
tepatnya di Desa Kemiri, Kecamatan Kebakkramat, Kabupaten Karanganyar 
dengan bidang usaha finishing. Perluasan di Karanganyar ini karena lokasi 
di Boyolali tidak memungkinkan untuk diperluas. PT. TKSM di 
Karanganyar menempati tanah seluas ± 43.000 m
2
 dengan produksi kain 
finishing sejumlah 57.528.000 meter kain sesuai dengan surat persetujuan 
BKPM No. 187 / 11 / PMDN / 1991 TANGGAL 6 Februari 1992. 
Pada tahun 2000 seiring dengan perkembangan zaman serta 
perkembangan dunia industri, khususnya dibidang tekstil PT. Tubantia 
Kudus Spinning Mills IV Karanganyar bergabung menjadi satu dengan PT. 
SARI WARNA ASLI TEXTILE INDUSTRY ditandai dengan berubahnya 
nama menjadi PT. SARI WARNA ASLI UNIT IV Karanganyar dan 
diresmikan oleh Menteri Perindustrian Bapak Ir. Hartanto pada tanggal 18 
Februari 1993. PT. SARI WARNA ASLI UNIT IV ini didirikan dengan 
tujuan untuk memberikan kontribusi dalam industri tekstil guna memenuhi 
kebutuhan dan meningkatkan kesejahteraan masyarakat. 
   
B. Lokasi PT. SARI WARNA ASLI UNIT IV 
PT. SARI WARNA ASLI UNIT IV terletak di Desa Kemiri, 
Kecamatan Kebakkramat, Kabupaten Karanganyar. Perusahaan ini didirikan 
di atas tananh seluas 43.000 M
2
 dengan pembagian tanah dan pertimbangan 
lokasi sebagai berikut : 
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1. Pembagian Bangunan 
Tanah seluas 1,1 hektar dibagi atas beberapa bagian, yaitu : 
a) Bangunan kantor berlantai dua 
b) Bangunan penjagaan satpam 
c) Bangunan tempat mesin – mesin produksi 
d) Bangunan tempat generator diesel 
e) Bangunan tempat gudang 
f) Bangunan ruang makan karyawan 
g) Bangunan ruang dapur 
h) Bangunan tempat mushola 
i) Bangunan tempat parker 
j) Bangunan untuk kamr mandi, WC dan lain - lain 
2. Keuntungan lokasi 
PT. SARI WARNA ASLI UNIT IV didirikan dengan 
pertimbangan – pertimbangan sebagai berikut : 
a) Dapat menyerap tenaga kerja dari lingkungan sekitarnya 
b) Berada dekat dengan jalan protokol 
c) Dekat dengan daerah pemasaran 
d) Dekat dengan pembelian bahan baku 
C.  Visi – Misi, Tujuan dan Nilai – Nilai PT. Sari Warna Asli 
1. VISI SARI WARNA ASLI 
“ SWA Group Menjadi Merket Leader di Tahun 2000 sesuai 
dengan Produk Unggulan di masing – masing Unit “ 
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2. MISI SARI WARNA ASLI 
“ Kwalitas Sasaran Kami “ 
3. TUJUAN 
a) Meningkatkan Kepuasan Pelanggan 
b) Mengelola Perusahaan secara Profesional 
c) Meningkatkan Produkticitas 
d) Meraih ISO – 9000 di tahun 1999 
e) Dengan Profesionalisme menjadikan Unit yang solid dan 
terukur Kinerjanya 
f) Mensejahterakan Karyawan 
g) Tahun 2000 menjadi Go - Public 
4. NILAI – NILAI SARI WARNA ASLI 
a) Kepuasan Pelanggan 
b) Profesionalisme dan Berjuang 
c) Jujur 
d) Produktivitas dan Kualitas 
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1. Direktur Utama 
a. Sebagai coordinator para direktur 
b. Penanggung jawab tertinggi dalam RUPS 
c. Sebagai pengambil keputusan terakhir bila ada perbedaan 
pendapat antara manajer-manajer 
2. Plan Manager 
Memimpin dan bertanggung jawab terhadap seluruh kegiatan 
operasional yang dijalankan oleh perusahaan agar tercapai internal 
control yang baik. 
Plan maganer juga mempunyai tugas sebagai berikut: 
a. Mengkoordinir dan mengawasi tugas-tugas yang telah 
dibagikan dan dilaksanakan oleh kepala-kepala bagian dan 
kepala seksi 
b. Memimpin rapat yang diadakan secara berkala atau jika 
dipandang perlu membahas masalah-masalah yang timbul 
c. Mengadakan pengawasan tata kerja dan peraturan-peraturan 
yang telah ditetapkan  
3. Manajer Produksi 
a. Memimpin dan mengelola jalannya proses produksi, mulai dari 
bahan mentah menjadi barang jadi 
b. Merencanakan dan mengedalikan produksi agar di dalam 
proses produksi dapat berjalan dengan baik 
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c. Mengadakan produk testing terhadap produksi baik secara 
kuantitatif maupun kualitatif 
d. Mengkoordinir semua aktivitas perusahaan dan bertanggung 
jawab atas produksi yang dihasilkan 
Manager Produksi membawahi : 
1) Kepala bagian mekanik 
a) Bertanggung jawab atas seluruh sarana peralatan proses 
produksi  
b) Bertanggung jawab atas kelancaran mesin-mesin 
produksi 
c) Mengawasi dan segera mengambil tindakan pencegahan 
timbulnya kerusakan atau bahaya lainnya yang akan 
terjadi demi keselamatan kerja dan kerusakan mesin 
lainnya 
d) Memperbaharui, servis, kebersihan mesin atau mekanis 
produksi 
e) Mengontrol secara rutin bagian-bagian mekanis yang 
peka gangguan 
f) Meminta suku cadang yang sangat diperlukan 
g) Melaporkan secara berkala inventarisasi produksi 
2) Kepala Bagian Produksi 
a) Bertanggung jawab terhadap seluruh proses produksi 
b) Bertanggung jawab terhadap kelancaran proses produksi  
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c) Membuat laporan produksi 
d) Bekerjasama dengan bagian-bagian lain yang terkait 
e) Mengontrol secara rutin bagian-bagian produksi 
3) Kepala Bagian PPC 
a) Menyusun dokumen mutu terpadu di semua lini produksi 
dan menata seluruh dokumen mutu yang berlaku 
b) Pengendali dokumen mutu/ produksi dengan 
mengkreasikan suatu system audit mutu internal terpadu 
dan berkesinambungan 
c) Pengendali eksternal mutu produksi sebelum hasil 
produksi dari suatu departemen produksi diserahkan 
kepada bagian lain atau konsumen selanjutnya 
d) Mengevaluasi sumber dan penggunaan bahan baku 
produksi dan hasil produksi serta nilai kinerja 
departemen produksi dengan data-data yang tersedia 
secara tertulis 
4) Kepala Bagian Quality Control 
a) Pengendalian dokumen persediaan dengan menerapkan 
system inventori yang terpadu 
b) Pengendalian system pemesanan bahan baku, bahan 
penolong dn spare parts 
c) Pengendalian dan pengawasan system penerimaan dan 
pengiriman barang dan semua unit penyimpanan 
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d) Menganalisa kebutuhan bahan dengan 
mempertimbangkan batas minimal ketersediaan barang 
yang ada di gudang  
5) Kepala Bagian Akuntansi 
a) Melakukan pencatatan dan pengawasan terhadap 
kekayaan dan kewajiban-kewajiban perusahaan 
b) Menyusun laporan keuangan baik yang berkala maupun 
incidental 
c) Mengisi laporan perpajakan dan perbankan 
6) Kepala Bagian Keuangan 
a) Menyusun prosedur pengumpulan rancangan anggaran 
devisi dengan bagian lain 
b) Menyusun anggaran devisi keuangan 
c) Mengumpulkan penerimaan dan pengeluaran dana 
perusahaan secra efektif dan efisien 
7) Kepala Bagian Personalia dan Umum 
a) Mengatur dan mengurus keamanan perusahaan 
b) Mengatur dan mengurus urusan intern perusahaan dan 
urusan yang berhubungan dengan nmasyarakat luas  
c) Mengurus dan melaksanakan administrasi kepegawaian 
d) Mengurus dan menangani masalah perburuhan 
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E. Laporan Magang Kerja 
1. Pengertian Magang Kerja 
Magang kerja merupakan kegiatan intrakurikuker yang 
dilaksanakan secara kelompok atau individu yang berorientasi pada dunia 
kerja nyata. Dengan melakukan magang kerja maka penulis dapat 
memperoleh data yang dibutuhkan dalam penulisan Tugas Akhir. Adapun 
sasaran dari magang kerja adalah Instansi Pemerintah / Swasta, 
Perusahaan Manufaktur, Koperasi, Usaha Kecil Menengah (UKM), 
kelompok masyarakat umum dan lain-lain. Untuk menunjang dalam 
pelaksanaan magang kerja maka mahasiswa terlebih dahulu dibekali 
dengan ketrampilan dan pengetahuan praktis di samping keahlian yang 
dimiliki masing-masing. Dengan demikian mahasiswa diharapkan dapat 
membantu atau memberikan solusi dalam memecahkan masalah yang 
dihadapi sehingga nantinya magang kerja akan memiliki arti yang sangat 
baik 
2. Tujuan Magang Kerja 
a) Agar setiap mahasiswa dapat merasakan serta melihat secara nyata 
keadaan sebenarnya cara kerja. 
b) Agar mahasiswa mendapatkan pengalaman langsung serta 
pengetahuan mengenai berbagai aktifitas dalam dunia kerja. 
c) Agar mahasiswa dapat menerapkan teori – teori perkuliahan dalam 
obyek magang kerja. 
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3. Pelaksanaan Magang Kerja 
a) Tempat dan waktu pelaksanaan magang kerja 
Tempat : PT. Sari Warna Asli Unit IV 
Desa Kemiri, Kebakkramat Karanganyar 
Waktu  : 1 bulan ( 9 Februari 2009 – 8 Maret 2009 ) 
b) Kegiatan magang kerja 
PT. Sari Warna Asli Unit IV memiliki persaturan yang 
wajib ditaati oleh semua peserta magang kerja sebagai bentuk 
kedisiplinan yang telah diterapkan kepada semua karyawan 
perusahaan tersebut. Adapun peraturannya adalah sebagai berikut : 
1). Peserta magang kerja diwajibkan memakai seragam yang 
telah ditentukan oleh perusahaan yaitu memakai kemeja 
putih dan bawahan berwarna hitam. 
2). Peserta magang kerja wajib menggunakan co-card sebagai 
tanda pengenal peserta magang kerja yang dikenakan pada 
saku sebelah kiri dan tidak boleh lepas pada waktu berada 
di dalam lokasi perusahaan. 
Peserta magang kerja diberi kartu absensi dan wajib 
mengisi kartu absensi pada waktu mulai masuk perusahaan. 
Absensi tidak boleh diwakilkan, apabila ketahuan mewakilkan 
peserta magang kerja lain maka peserta magang kerja telah 
melanggar peraturan dan harus menerima hukumanm dari 
perusahaan. Waktu masuk kerja dilaksanakan mulai pukul 08.00 – 
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16.00 WIB dengan beristirahat 1 jam pada pukul 12.00 WIB untuk 
makan siang yang telah disediakan oleh perusuhaan. Untuk hari 
sabtu masuk pada pukul 07.00 – 12.00 WIB. Pada hari sabtu tidak 
ada waktu istirahat tetapi karyawan beserta peserta magang kerja 
diwajibkan untuk makan siang dan setelah itu diperbolehkan 
pulang. Kegiatan selama magang kerja telah diatur dari pihak PT. 
SARI WARNA ASLI UNIT IV yang disesuaikan dengan jurusan 
dari penulis yakni ManajemenIndustri. Pelaksanaan magang kerja 
meliputi : 
1. Minggu pertama 
Orientasi tempat magang kerja 
Mengenal tentang bagian-bagian perdepartemen 
(PERSONALIA,PPC,LAB,QC) yang dibimbing oleh 
karyawan dari staff personalia. 
2. Minggu kedua 
Ditempatkan di bagian PPC , diberikan pengarahan tentang 
alat atau mesin-mesin produksi sesuai dengan kualitas kain 
yang diproduksi 
3. Minggu ketiga 
a. Mengamati proses produksi yang sedang berlangsung 
b. Diperkenalkan nama mesin yang digunakan untuk 
proses produksi 
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c. Diperkenalkan jenis kain yang diproduksi oleh 
perusahaan 
d. Diperkenalkan kain yang memiliki kualitas baik atau 
kurang baik 
4. Minggu keempat 
Mencatat dan mencari data yang diperlukan. 
1. Proses Produksi  
1) Bahan baku 
Pada produksi kain Golden Mella, bahan dari SARI WARNA yang 
bertempat di boyolali (spinning) yang berupa kain masih setengah jadi, 
sebelumnya masih berwujud benang. 
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2) Mesin-mesin yang digunakan 
 
 
3.1 GAS SINGING 
Gas Singing merupakan mesin awal untuk memproses kain golden mella 
white. Mesin ini menggunakan tenaga uap sebagai penggeraknya. Dalam proses 
pembakaran menggunakan api yang berasal dari gas alam. Proses ini bertujuan 
untuk menghilangkan serat-serat atau bulu-bulu dari kain. Dalam satu roll kain 
membutuhkan waktu kurang lebih satu setengah jam. Speed 70 m / menit. 
 
40 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3.2 CB MENZEL  
CB Menzel merupakan mesin kedua dari pemrosesan kain Golden Mella 
White. Mesin ini juga bertenaga uap yang dihasilkan dari penguapan pemanasan 
oli. Mesin ini terdiri dari 3 macam proses, tetapi mesin tergabung menjadi satu. 
Satu roll kain melewati 3 pemrosesan. Pertama adalah proses menghilangkan 
kanji yang masih menempel di kain agar kain tidak rusak pada proses selanjutnya. 
Proses terus berjalan, kain memasuki mesin CB Menzel yang kedua adalah 
pelemasan kain karena mesin ini memberikan temperatur yang tinggi dan diberi 
obat pelemas. Kemudian memasuki mesin yang ketiga adalah pelebaran kain dan 
 
 
3 
 
2 
 
1 
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perataan kain. Mesin ini seperti setrika menimbulkan temperatur yang sangat 
tinggi, ini proses terakhir dari CB Menzel. Proses ini harus ada pengawas dari 
operatur mesin untuk mengatur kecepatan kain berjalan dan temperatur suhu. 
Dalam satu roll kain membutuhkan kurang lebih satu setengah jam. Speed mesin 
keseluruhan CB Menzel adalah 95 m / menit. 
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3.3 STENTER 
  
Mesin ini untuk memadatkan kain, merapatkan antar serat kain serta 
mengurangi terjadi penyusutan kain.bisa juga untuk pelenturan kain tergantung 
dari jenis kain yang diproses. Mesin ini juga menggunakan temperatur suhu untuk 
pemrosesannya. Kecepatan kain 70m / menit. 
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3.4 KAIN SIAP QC  
 
Setelah proses kain selesai, selanjutnya pengecekan kain untuk mengetahui 
ada tidaknya cacat pada kain tersebut. Kain yang siap QC harus ada pesetujuan 
dari bagian produksi. 
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3.5 ROLLING  
 
Mesin ini menggunakan tenaga dinamo untuk memutar kain dan 
penerangan yang cukup. Proses ini menggunakan tenaga manusia untuk 
pengecekan bila ada kain yang kain cacat, contoh sobek,ada bercak 
kotoran,kerutan di kain, penyamaan warna kain. 
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3) Proses Produksi kain Golden Mella White TR 45/45 108 68 49 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
1.1 Proses produksi 
 
BAKAR 
BULU 
 
SCOURING 
BLEACHING 
HEAT 
SETTING 
SANFOR 
COMFEED 
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KETERANGAN : 
a Bakar Bulu Hilang Kanji (BBHK) 
       Pada saat pembuatan kain (pertenunan) terjadi gesekan antara benang 
lusi dengan benang pakan, sehingga menimbulkan bulu – bulu yang 
berupa ujung serat yang menonjol pada permukaan benang atau kain. 
Untuk menghindari hal itu, maka pada kain tersebut perlu dilakukan 
pembakaran bulu yang berfungsi untuk menghilangkan bulu-bulu. Benang 
lusi dari kai kapas, rayon, sintetik maupun campuran perlu dikanji atau 
diperkuat, untuk memperkuat daya tahan geseknya pada proses menenun 
agar jumlah benang lusi yang putus sedikit sehingga mutu kain menjadi 
baik. Proses penghilangan kanji yang dilakukan di PT. Sari Warna Asli IV 
adalah penghilangan kanji dengan menggunakan enzim sehingga tidak 
berbahaya bagi lingkungan. 
       Kain kemudian digulung pada mesin BATCHER setelah proses 
BBHK selesai untuk dilakukan proses batching selama ± 8 jam. Tujuan 
proses ini adalah membeli waktu bagi enzim untuk melakukan tugasnya, 
yaitu mengkonversi pati menjadi maltosa. Setelah 8 jam di batching, kain 
dimasukkan dalam mesin CB Menzel untuk dilakukan proses scouring ( 
pemasakan ) dan bleaching ( pengelantangan ). 
b. Proses Scouring 
       Scouring ( pemasakan ) bertujuan untuk menghilangkan zat – zat yang 
merupakan serat yang berbentuk lemak, malam, lilin, pectin, oil / minyak, 
pelumas, debu dan lainnya yang dapat mengganggu proses 
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penyempurnaan selanjutnya. Malam dan lemak – lemak menghalangi 
penyerapan zat pengelantang atau zat warna pada proses pengelantangan, 
pencelupan, atau pengecapan ( printing ). 
Proses Bleaching 
       Serat alam biasanya mengandung pigmen alam yang menyebabkan 
warna serat menjadi krem atau sedikit keclokatan. Warna pigmen alam 
tersebut tidak dapat dihilangkan pada proses pemasakan sehingga untuk 
memperoleh warna serat kain yang lebih putih perlu dilakukan proses 
bleaching atau pengelantangan. Pengelantangan dapat dilakukan dengan 
zat pengelantang yang mengandung klor, zat – zat pengelantang yang tidak 
mengandung klor, zat – zat reduktor dan pemutih optik.  
c. Heat Setting 
Tujuan dari proses heat setting : 
i. Membuat dimensi serat dalam benang menjadi teratur. Pemanasan 
serat kain hingga mendekati titik lehernya akan menyebabkan 
struktur serat kain yang tadinya berbentuk amorf menjadi 
berbentuk kristalin, yang mempunyai dimensi serat yang lebih 
teratur. 
ii. Mengatur lebar kain, atau menstabilkan bentuk dan memperkecil 
sifat mulur / mengkaret. 
Proses heat setting dapat dikelompokkan menjadi 3 jenis : 
i. Pre – setting, dilakukan pada benang sebelum ditenun atau kain 
grey yang belum dimasak. 
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ii. Intermediate – setting, dikerjakan pada kain yang telah 
dimasak, sebelum dikelantang atau dicelup. Suhu yang 
digunakan mendekati titik leleh serat. 
iii. Post – setting, dikerjakan pada kain setelah pengelantangan 
atau pencelupan atau pengecapan sebelum finishing. 
d. Proses Sanfor 
Proses sanfor bertujuan untuk mengurangi terjadinya penyusutan pada 
kain (anti kerut) serta menambah daya serap. Pada mesin sanfor, speed 
mesinnya adalah 70 m / menit. 
e. Proses Comfeed 
Proses Comfeed pada umumnya sama dengan penyetrikaan, proses 
tersebut dilakukan dalam keadaan kering. 
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4. LAY OUT (Tata Letak Pabrik ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
2.1 Tata Letak Mesin Proses Produksi Kain Golden Mella 
 
1 
2 
3 4 
 
KETERANGAN 
 
1. Mesin Gas Singing 
Bakar bulu hilang kanji 
 
2. Mesin CB MENZEL 
Pemasakan kain dan 
pengukuran lebar kain 
 
3. Mesin SANFOR 
Pemadatan kain 
 
4. Mesin COMFEED 
Penyetrikaan kain pada saat 
kain kering(penghalusan) 
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PT. Sari Warna Asli IV dalam proses produksi Golden Mella White 
menggunakan layout fungsional atau proses,yaitu penyusunan layout dimana alat 
yang sejenis atau yang mempunyai fungsi sama ditempatkan dalam bagian yang 
sama. Model ini cocok untuk discret production dan bila proses produksi tidak 
baku, yaitu jika perusahaan membuat berbagai jenis produk yang berbeda atau 
suatu produk dasar yang diproduksi dalam berbagai macam variasi. Atas dasar 
proses, terlebih dahulu ditentukan jenis produk, tipe manufacturing, dan karakter 
peralatan produksi. Mesin-mesin dan peralatan yang mempunyai karakter serupa 
dikelompokkan menjadi satu.  
Keuntungan dari layout proses adalah : 
1) Meningkatkan jumlah produksi, sehingga proses produksi berjalan 
lancar, yang berimpas pada output yang besar, biaya dan jam 
tenaga kerja serta mesin minimum. 
2) Mengurangi waktu tunggu, artinya terjadi keseimbangan beban dan 
waktu antara mesin yang satu dengan mesin lainnya, selain itu juga 
dapat mengurangi penumpukan bahan dalam proses, dan waktu 
tunggu. 
3) Mengurangi proses pemindahan bahan dan meminimalkan jarak 
antara proses yang satu dengan yang berikutnya. 
4) Hemat ruang, karena tidak terjadi penumpukan material dalam 
proses, dan jarak antara masing-masing mesin berlebihan sehingga 
akan menambah luas bangunan yang tidak dibutuhkan. 
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5) Mempersingkat waktu proses, jarak antar mesin pendek atau antara 
operasi yang satu dengan yang lain. 
6) Efisiensi penggunaan fasilitas, pendayagunaan elemen produksi, 
yaitu tenaga kerja, mesin, dan peralatan. 
7) Meningkatkan kepuasan dan keselamatan kerja, sehingga 
menciptakan suasana lingkungan kerja yang aman, nyaman, tertib, 
dan rapi, mempermudah supervisi, mempermudah perbaikan dan 
penggantian fasilitas produksi, meningkatkan kinerja menjadi lebih 
baik, dan pada akhirnya akan meningkatkan produktivitas. 
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BAB IV 
 
PENUTUP 
 
A. KESIMPULAN 
1. Fasilitas produksi yang dominan di dalam pabrik adalah mesin dan 
peralatan. Untuk melakukan pembelian mesin atau peralatan, harus 
dipertimbangkan secara ekonomis dan disesuaikan dengan jumlah 
produksi barang atau jasa yang dihasilkan. Faktor-faktor yang 
mempengaruhi pemilihan mesin atau peralatan meliputi: kapasitas 
mesin; kecocokan; tersedianya peralatan pelengkap yang diperlukan; 
keterandalan dan purna jual, kemudahan persiapan, penggunaan dan 
pemeliharaan; keamanan; penyerahan; keadaan pengembangan; 
pengaruh terhadap organisasi yang ada. Faktor – faktor tersebut 
menjadi bahan pertimbangan manajer operasi sehingga tidak terjadi 
pembelian mesin yang kelebihan atau kekurangan beban dan terlalu 
mahal dibanding dengan tingkst produksi yang dihasilkan.  
2. Memproduksi atau melakukan kegiatan proses produksi merupakan  
usaha untuk mengubah sesuatu barang menjadi barang lainnya atau 
usaha untuk mewujudkan suatu jasa. Untuk melakukan perubahan dan 
transformasi tersebut diperlukan faktor – faktor produksi. Di samping 
itu diperlukan pula bahan mentah atau barang setengah jadi yang akan 
ditransformasikan menjadi barang lain. Dengan demikian fungsi 
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penting dari bagian produksi bukanlah selalu atau terbatas kepada 
menciptakan barang atau jasa. Tugasnya adalah lebih berat, yaitu 
menciptakan barang atau jasa yang disukai oleh para konsumen. 
3. Layout pabrik disebut juga tata letak atau tata ruang didalam pabrik. 
Layout pabrik adalah cara penempatan fasilitas-fasilitas produksi guna 
memperlancar proses produksi yang efektif dan efisien. Fasilitas pabrik 
dapat berupa mesin-mesin, alat-alat produksi, alat pengangkutan 
bahan, dan peralatan pengawasan. Sasaran layout suatu pabrik adalah 
meminimumkan biaya dan meningkatkan efisiensi dalam pengaturan 
segala fasilitas produksi dan area kerja, sehingga proses produksi dapat 
berjalan lancar. 
 
B. SARAN 
Penataan layout suatu pabrik haruslah tersusun dengan baik. Terutama 
cara penempatan fasilitas produksi (mesin, alat produksi, dll) sehingga 
memperlancar proses operasi. 
Adapun saran-saran sebagai berikut : 
1. Pada staff produksi hendaknya memberi perhatian khusus terhadap 
kain yang sedang diproses, karena agar hasil menjadi maksimal perlu 
adanya pengecekan terus-menerus pada saat proses produksi kain 
berlangsung,agar dapat mendapatkan hasil yang maksimal. 
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2. Memberikan perangsang kepada karyawan agar bekerja lebih baik dan 
teliti, misal pelatihan kembali untuk menuntaskan permasalahan 
produksi kain yang cacat. 
3. Melakukan seleksi karyawan yang lebih ketat dalam perekrutan tenaga 
kerja dan hendaknya mencari calon tenaga kerja yang sudah 
berpengalaman di bidang mesin-mesin proses produksi. 
4. Mengganti atau memperbaiki mesin-mesin yang sudah tidak layak 
pakai, karena kebanyakkan cacat kain itu terjadi pada saat proses 
berlangsung.  
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